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{§) Verfahren zur Herstellung ernes geschlossenen Profils 

(57) Die Erfindung betrifft geschlossene Profile (1). die aus 
Blech gebogen werden und ein Herstellungsverfahren fur 

solche Profile. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren besteht daria. das Profil 
(1) mit zumindest einem nach auBen gerichtetea Bug (2, 3) 
zu versehen, dessen AuBenkante nicht bis auf den endgiilti- 
gen Winkel umgebogen wird, so daS das Profil beim Biegen 
der letzten Kante noch offen ist und daS in der Folge der nur 
vorgekantete Bug (2, 3) auf den Endwinkel gebogen wtrd, 
wodurch das Profil sich schlieBt und schlieSlich entlang des 
so gebildeten einzigen StoSes (K) verbunden. 2. B. ver- 
schwei&t Oder gefalzt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft geschlossene Profile, die aus 

Blech gebogen werden und ein diskontinuierliches Her- 
stellungsverfahren fur solche Profile. 5 

Aus der DE- AS 11 1 0 1 1 7 ist ein kontinuierliches Ver- 
fahren zur Herstellung solcher Profile bekannt. Dabei 
wird aus eincm cbenen Blechband durch hindurchzie- 
hen durch mehrere Satze von Profilwalzen nach und 
nach ein geschlossenes Profil mit dem gewunschten 10 
Querschnitt hergestellt und letztlich werden die einan- 
der gegenuberstehenden Kanten miteinander ver- 
schweiBt. 

Der Hauptnachteil dieses Verfahrens ist der groBe 
Investitionsaufwand. der es notwendig macht, fiir jedes 15 
einzelne Profil mehrere Walzensatze anzuschaffen und 
aufzubewahren. Dadurch rentierl sich das vorbekannte 
Verfahren ausschlieBlich dann, wenn ein groBe Menge 
eines Profils benotigt wird. 

Es besteht in * Prax. aber ein groBer Bedarf an 20 
einem Verfahrei., das mit geringstem Investitionsauf- 
wand die Moglichkeit bietet, geschlossene Profile in ge- 
ringen Mengen herzustellen, wobei naturgemaB die pro 
Stunde hergestellte Quantitat keine entscheidende Rol- 
le spielt. 25 

Derartige Profile werden, wenn keine groBe Mengen 
benoligt werden, die Sonderwerkzeuge wie die oben 
beschriebenen, vertretbar machen, nach dem folgenden 
Verfahren gefertigt: es werden zwei Halbschalen gebo- 
gen, die entlang der beiden StoBe miteinander ver- 30 
schweiBt werden. Durch den noiwendigen Richtauf- 
wand ist das SchweiBen nur von Fachkraften aus zufOh- 
ren und die so hergestellten geschlossenen Profile sind 
entsprechend teuen 

Geschlossene Profile auf iiblichen Abkantpressen aus 35 
nur einem Blechstreifen herzustellen ist unmoglich, da 
spatestens die letzte Kante nicht gebogen werden kann. 
da der ihr entgegenstehende Abschnitt mit dem Ende, 
mit dem der Abschnitt "hinter" der letzten zu biegenden 
Kante zu verschweiBen ware, beim Biegevorgang im 40 
Wege ist. Ein Verfahren zur Herstellung geschlossener 
Profile aus nur einem Blech und mit somit nur einer 
SchweiBnaht ware sowohl wegen der Halbierung der 
SchweiBlange bzw. der Lange der StoBverbindung als 
auch wegen des de facto Wegfalles des Richtaufwandes 45 
beim SchweiBen von groBtem Interesse. 

Es ist somit das Ziel der Erfindung, ein Verfahren zur 
Herstellung geschlossener Profile aus nur einem Blech 
und somit mit nur einer StoBverbindung anzugeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren besteht darin, auf 50 
einer Abkantpresse o. dgl. das Profil mit zumindest ei- 
nem nach AuBen gerichteten Bug zu versehen, dessen 
AuBenkante nicht bis auf den endgliitigen Winkel umge- 
bogen wird, so daB das Profil beim Biegen der letzten 
Kante noch offen ist und daB in der Folge der nur vorge- 55 
kantete Bug auf den Endwinkel gebogen wird, wodurch 
das Profil sich schlieBt und schlieBIich entlang des so 
gebildeten einjigen StoBes verbunden wird. 

Durch dieses V^fahren ist es tatsachlich moglich, auf 
jeder herkommlighen Abkantpresse geschlossene, aus eo 
einem einzigen ®ech bestehende Profile zu biegen. Die 
Grundidee der Eipindung beruht auf der Erkenntnis, daB 
Bilge vorgekant^t werden konnen und in der Folge auf 
den gewunschten Endwinkel weiter gebogen werden 
konnen, ohne daB im Profilinneren ein Gegenhalt vor- 65 
gesehen werden muB. 

Bevorzugt wird ein Endwinkel des vorgekanteten 
Bugs von 180°. Der Vorteil eines solchen Steges mit 
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doppelter Blechstarke liegt darin, daB der Endwinkel 
ohne jedes Messen und KontroUieren erreicht werden 
kann und daB auch in der erreichten Endlage der beiden 
Blechabschnitte noch ein Biegedruck aufgebracht wer- 
den kann, ohne daB ein unerwunschter Endwinkel auf- 
tritt. 

Bei komplizierteren Profilen und bei kleineren Quer- 
schnitten ist es selbstverstandlich moglich, zwei oder 
mehr solcher Biige vorzusehen, urn das Profil beim Bie- 
gen der letzten Kanten noch genugend weit offen zu 
haben. 

Der besondere Reiz der Erfindung liegt darin, daB bei 
einer Vielzahl von Anwendungen, die durch die Erfin- 
dung bedingten Biige nicht nur ohne jeden ncgativen 
EinfluB auf die Verwendung des Profiles sind, sondern 
sogar zur Versieifung, als Fiihrungsbahn od. dgl. ge- 
wiinscht sind. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin- 
dung wird als StoBverbindung keine SchweiBnaht son- 
dern ein Falz vorgesehen. Dabei weist die zuerst in die 
Endlage gebogene der beiden Kanten cin nach Innen 
ragendes "L" oder "U" auf und die andere, zuletzt gebo- 
gene, einen nach Innen ragenden Steg. Dieser wird 
schlieBIich durch das Durchziehen eines Rollenpaares 
o. dgl, parallel zum StoB K durch das Profilinnere von 
den so deformierten Schenkeln des "L" bzw. "U" umfaBt 
und gehalten. 

Die Erfindung wird an Hand der beiliegenden Zeich- 
nungen naher erliiutert. Dabei zeigt 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Profil mit zwc* Biigen. 
vor und nach dem endgiiltigen SchlieBen der beiden 
Biige, 

Fig. 2 ebenfalls ein Profil mit zwei Biigen, vor und 
nach dem endgultigen Falten der beiden Biigen, wobei 
in die Darstellung mit der endgiiltigen Form, Rollen, die 
auf den Biigen laufen, eingezeichnet sind. 

Fig. 3 ebenfalls ein Profil mit zwei Bugen, vor und 
nach dem endgiiltigen SchlieBen, wobei dieses Profil 
wegen seiner Hohe ein "quasigeschlossenes" Profil ist. 

Fig. 4 ebenfalls ein Profil mit zwei erfindungsgemS- 
Ben Biigen, vor und nach dem endgiiltigen Abkanten der 
Biige, wobei der vom Profil umschlossene Raum zu zwei 
Streifen mit der Dicke Null entartet. 

Fig. 5 ein erfindungsgemaBes Profil mit einem Bug, 
vor und nach dem endgiiltigen SchlieBen, 

Fig. 6 eine Ausgestaltung des Profiles der Fig. 5 vor 
und nach dem endgultigen SchlieBen und 

Fig. 7 eine Variante der Fig. 1 mit gefalztem StoB. 

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBes Profil vor und 
nach dem endgiiltigen SchlieBen gezeigt. In der oberen 
Figur, die das Profil vor dem endgiiltigen SchlieBen 
zeigt, sind schematisch die beim Vorkanten der Buge in 
die Biige ragenden Kantwerkzeuge dargestellt. 

Das im lotrechten Querschnitt zur Langsachse darge- 
stelite Profil 1 weist zwei Biige 2, 3 auf, die wahrend des 
ublichen Herstellungsverfahrens nur in dem in der obe- 
ren Darstellung der Fig. 1 gezeigten AusmaB gebogen 
werden. Dadurch ist es moglich, in der Folge auch die 
nahe der Kanten K befindlichen Ecken auf einer kon- 
ventionellen Abkantpresse zu biegen. 

Erst wenn die in der oberen Darstellung der Fig. 1 
erreichte Konfiguration des Blechstreifens erreicht ist, 
werden die beiden Biige 2 und 3 zu ihrem endgiiltigen 
Winkel, im gezeigtem Bcispiel 180®, gefaltet, wodurch 
die beiden Kanten K einander gegenuber zu liegen 
kommen bzw. aneinanderstoBen und miteinander ver- 
schweiBt werden konnen. 

Das fertige Profil weist somit nur eine SchweiBnaht 
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auf, die dariiberhinaus mit wesentlich geringerem Ver- 
zug als bei Profilen aus zwei Halbschalen ubiich, ge- 
schwelBt werden kann, 

Fig. 2 zeig? ein der Fig. t ahnliches Profil, bei dem 
wiederum zwei erfindungsgemaB bis zum Ende des Bie- 5 
gevorganges nur teihveise gebogene Buge 2 und 3 vor- 
gesehen sind, wobei aber dariiberhinaus zwei ubliche 
Buge 4, 5 vorgeseheji sind, die bereits im Zuge des nor- 
malen Biegens in ihre Endkonfiguration gebracht wer- 
den. 10 

Nach dem endgultigen Biegen der Buge 2, 3 erhait 
man das in der unteren Abbildung der Fig. 2 dargestell- 
le, geschlossene. s^mmetrische Proi'il mit nur einer 
SchweiBnahi an. SioB K- Es sind bei diesem Profil Fuh- 
rungsrollen R strichpunktiert angedeutet um zu zeigen, 15 
daB auf erfindungsgemaBe Weise Profile kostcngunstig 
geschaffen werden konnen, bei denen die erfindungsge- 
maB benotigten Biige auch nach der Fertigung von Nut- 
zen sind 

Fig. 3 zeigt ein Profil, welches "quasigeschlossen" isi. 20 
Durch die extreme Hohe H des offenen Innenraumes 6 
im Vergleich zu desscn Breite B handelt es sich um ein 
U-Profil, das auf herkommliche Weise auf einer Abkant- 
presse nicht gefertigt werden kann. Wie aus dem Ver- 
gleich der oberen mit der unteren Abbildung hervor- 25 
geht, ist die Hersteilung eines solchen Profiles mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren leicht moglich. Auch in 
dieser Darstellung sind die erfindungsgemaBen Buge 
mit 2.3bezeichnet. 

Einen anderen Sonder- oder Grenzfall stellt die Fig. 4 30 
dar: 

in diesem Fall ist das Profil zwar geschlossen, umhullt 
aber keinen endlichen Querschnitt. Der Abstand zwi- 
schen den Innenstegen 7 und den AuBenstegen 8 ist im 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel groBer Null dargestellt, 35 
doch muB dies nicht der Fall sein und ist auch in der 
praktischen Anwendung zumeist nichi der Fall. Ein der- 
artiges Profil kann beispielsweise im Portalbau als Ver- 
glasungsprofil oder als Dehnungsprofil einsetzbar sein. 

Es ist selbstverstandlich moglich, an einem Innensteg 40 
7 Oder 8 einen um 90^ abstehenden Streifen mit der 
Breite des Steges des H-formigen Profiles vorzusehen, 
durch den auch der Steg eine doppelte Wandstarke er- 
hait. Das kann auch durch je einen Streifen pro Innen- 
steg mit halber Steghohe crreicht werden. In alien Fal- 45 
len ist das VerschweiBen der StoBe moglich. 

Fig. 5 zeigt eine Standardforra eines Falzstegrohres, 
die aber insbesonders bei einer Ausfiihrung aus rostfrei- 
em Stahl sondergefertigt werden muB. Wie aus einem 
Vergleich der oberen und der unteren Darstellung der 50 
Fig. 5 leicht ersichtlich, ermdglicht es das erfindungsge- 
maOe Verfahren, ein derartiges Profil auf einer konven- 
tionellen Abkantpresse herzustellen. 

Eine WeiterentwickJung des Profiles der Fig, 5 ist in 
Fig, 6 dargestellt, und ist kein Standardprofil mehr. 55 
Auch bei diesem Profil kommt man mit nur einem erfin- 
dungsgemaBen Bug 2 aus, dieses Profil konnte als An- 
schluB zwischen. einer Tur und einem Fixteil dienen. 

In Fig. 7 ist ein. Prof il ahnlich dem der Fig. 1 gezeigt. 
sodaB gleiche Xeile mit gleichen Bezugszeichen verse- eo 
hen sind. wobdS^aber statt der SchweiBnaht ein Falz F 
vorgesehen ist. fin gezeigten Beispiel besteht der Falz F 
aus einem Wirti<el L, namlich einem nach Innen ragen- 
den, verkehrten "L" an einer der Kanten und einem 
ebenfalls nach Innen ragenden Steg 9 an der anderen as 
Kanie. 

Aus der die geschlossene Situation zeigenden unteren 
Darsteilung cer Fig. 7 ist leicht ersichtlich, daB zum 
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SchlieBen des Profiles nur das Umbiegen des freien 
Schenkels des Winkels L erfordert. Dies kann durch das 
Durchziehen eines * Rollenpaares (oder eines mehre.'-e 
Rollen aufweisenden Rollenwagens) leicht bewerkstel- 
iigt werden. 

Auf analoge Weise ist, besonders bei diinnwandigen 
Profiler!, auch die Ausbildung eines Doppelfalzes mog- 
lich. 

Die Erfindung und ihre Anwendung ist nicht auf die 
dargestellten Profile beschrankt» sondern kann ver- 
schiedentlich abgewandelt werden. So ist es insbeson- 
ders moglich, mehr als zwei Biige zu verwenden, um bei 
komplizierten Profilen genugend offenen Raum wah- 
rend der Hersteilung der restlichen Ecken zu haben. 

Es konnen auf diese Weise auch komplizlerte Profile 
mil Innen- und AuBenteilen gebildet werden und es ist 
insbesonders moglich, auch selten gebrauchte Materia- 
lien auf ubiichen Abkantpressen zu geschlossenen und 
komplizierten Profilen zu verarbeiten, ohne auf Sonder- 
werkzeuge zuriickgreifen zu miissen. 

Die Verbindung der Kanten braucht weder durch 
StumpfschweiOen noch durch Falzen erfolgen, auch 
KJcben oder PunktschweiBen einer Oberlappung ist 
moglich. 

SchlieBlich kann der Falz anders als dargestellt ausge- 
bildet sein, beispielsweise aus zwei nach Innen ragenden 
Stegen 9 besiehen, iiber die ein U-formiges Profil ge- 
schoben und angepreBt wird. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung eines aus Blech gebo- 
genem, geschlossenem, langsverbundenem, z. Bsp. 
langsverschweiBtem Profils auf einer Abkantpres- 
se, Blechbiegemaschine o. dgL, dadurch gekeim- 
zeichnet, daB es wahrend des Biegens mil zumin- 
dest einem nach AuBen gerichteten Bug (2, 3) vcr- 
sehen wird, dessen AuBenkante nicht bis auf seinen 
Endwinkel gebogen, sondern nur vorgekantet wird. 
so daB das Profil beim und nach dem Biegen aller 
anderen Kanten noch offen ist, und daS in der Folge 
der nur vorgekantete Bug (2, 3) auf seinen Endwin- 
kel gebogen wird, wodurch das Profil (1) sich 
schlieBt und schlieBIich entlang des so gebildeten 
einzigen StoBes (K) verbunden wird. (Fig. 2, 5) 

2. Verfahren zur Hersteilung eines quasige- 
schiossenen Profiles, dessen Hohe (H) groB im 
Vergleich zu seiner Breite (B) ist, beispielswei- 
se eines U-Profiles, dadurch gekennzeichnet, 
daB es wahrend des Biegens mit zwei nach 
AuBen gerichteten Biigen (2, 3) verschen wird, 
deren AuBenkanten nicht bis auf ihren End- 
winkel gebogen, sondern nur vorgekantet 
werden, so daB das Profil nach dem Vorkanten 
des letzten der Buge (2, 3) noch V-formig offen 
ist. und daB in der Folge die beiden nur vorge- 
kanteien Biige (2, 3) auf ihren Endwinkel gebo- 
gen werden. (Fig. 3) 

3. Verfahren zur Hersteilung eines geschlosse- 
nen. aber im wesentlichen keinen endlichen 
Querschnitt umhiillenden Profiles, beispiels- 
weise eines H-Profiles, dadurch gekennzeich- 
ncu daB es wahrend des Biegens mit zumindest 
zwei nach AuBen gerichteten Bugen(2,3) ver- 
schen v/ird, deren AuBenkanten nicht bis auf 
ihren Endwinkel gebogen. sondern nur vorge- 
kantet werden, so daB das Profil nach dem 
Vorkanten des letzten der Buge (2, 3) noch 
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W-formig offen ist, und daB in der Folge die 
beiden nur vorgekanteten Biige (2, 3) auf ihren 
Endwinkel gebogen werden, wonach gegebe- 
nenfalls die freien Langskanten des Profiles 
miteinander oder mit den an sie stoBenden 5 
Profilbereichen verbunden werden.(Fig. 4) 
4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Endwinkel 
zumindest eines der Buge (2, 3) 180° betragt, 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorkantwinkel 
zumindest eines der Biige (2, 3) 60 bis 80% des 
Endwinkels betragt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 3 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung des js 
StoBes (K) durch Falzen erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Falz (F) aus einem Winkel (L) an 
der einen Kante und einem nach Innen ragenden 
Steg (9) an der anderen Kanie besteht, wobei nach 20 
dem SchlieBen des Profiles der freie Schenkcl des 
Winkels (L) durch Durchziehen eines Rollenpaares 

o. dgl. durch das Profilinnere in Richtung des Sto- 
Bes der Falz gebildet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 3 bis 25 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung des 
StoBes (K) durch SchweiBen erfolgt. 
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